@ BUNDESREPUBLIK (§) PStGlltSCh Tlf 1 

DEUTSCHLAND @ Q£ 3829363 C1 



6> 



© Int. CI. 5; 

B 23 H 7/22 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



(5p Aktenzeichen: 
(22) Anmeldetag: 
© Offenlegungstag: 
(4§) Veroffentlichungstag 
der Patenterteilung: 



P 38 29 363.3-34 
30. 8.88 



22. 2.90 



CO 
CD 
CO 

o> 

CM 
00 
CO 

LU 

a 



@ Patentinhaber: 


@ Erfinder: 


Herbert Walter Werkzeug- und Maschinenbau 


Walter, Herbert, 7239 Fluorn, DE 


GmbH, 7239 Fluorn-Winzeln, DE 


@ Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 


@ Vertreter: 


in Betracht gezogene Druckschriften: 


Westphal, K., Dipl.-lng.; Mu&gnug, B., Dipl.-Phys. 


DE 28 37 719 C2 


Dr.rer.nat, 7730 Villingen-Schwenningen; Buchner, 




O.. Dr.rer.nat.. Pat.-Anwalte, 8000 Munchen 





CO 
CD 
CO 

o> 

CM 
OO 
CO 

LU 

Q 



l Verfahren und Vorrichtung zur elektroerosiven Bearbeitung von metallischen Werkstucken 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur elektroerosiven 
Bearbeitung von metallischen Werkstucken und eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens. Die Erodier- 
maschine selbst wird zur Herstellung der Elektrode verwen- 
det, indem deren Erodierkopf mit einem eingespannten Roh- 
ling zu einem rotierenden Werkzeug zur spanabhebenden 
Bearbeitung. z. B. einem FrSswerkzeug, verfahrt und den 
Rohling zur Bearbeitung nach einem vorbestimmten Pro- 
gramm relativ zu einem rotierenden Werkzeug bewegt. Da 
die Bearbeitungseinrichtung unterhalb des Erodierkopfes 
angeordnet ist - mit vertikaler oder horizontaler Drehachse - 
kann die Elektrode nach Fertigstellung ohne Umspannen zur 
elektroerosiven Bearbeitung eingesetzt werden. Alternativ 
kann eine zusatzliche Einspannvorrichtung in der Art eines 
Erodierkopfes vorgesehen sein. mittels derer Elektroden in 
Zusammenwirkung mit der Bearbeitungseinrichtung herge- 
• stelit oder nachgearbeitet werden, wahrend ein Werkstuck 
elektroerosiv bearbeitet wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur elektroerosi- 
ven Bearbeitung eines metallischen Werkstuckes ge- 
maB dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie eine Vor- 
richtung zur Ausfuhrung dieses Verfahrens. 

In einer integrierten, automatischen Fertigung (CIM) 
miissen einer Funkenerodiermaschine standig neue 
Elektroden automatisch aus einem Magazin zugefuhrt 
werdcn. In herkommlicher Weise werden die Elektro- 
den in der Regel auf einer separaten Frasmaschine ge- 
fertigt und von dort einem Vorratsmagazin der Erodier- 
maschine zugefuhrt. Von der Erodiermaschine werden 
je nach Bedarf neue Elektroden aus dem Magazin ent- 
nommen und zur elektroerosiven Bearbeitung metalli- 
scher Werkstucke verwendeL 

Zur Uberfuhrung der Elektroden von der Frasma- 
schine zu der Erodiermaschine ist ein Manipulator- er- 
forderlich, der hohe Kosten verursacht. Weitere Kosten 
ergeben sich durch die Frasmaschine, die zur Herstel- 
lung der Elektroden benutzt wird. 

In der deutschen Patentschrift 28 37 719 C2 ist eine 
Erodiermaschine mit einer Einrichtung zum selbsttati- 
gen Wechsel ihrer Bearbeitungselektrode offenbart Bei 
dieser Vorrichtung werden die Bearbeitungselektroden 
aus einem Magazin entnommen bzw. nach der Bearbei- 
tung im Magazin abgelegt Hierzu ist das Magazin ver- 
stellbar gelagert, so daB es mit seinen Lagerplatzen eine 
Wechselposition neben der Elektrodenaufnahme zur 
Entnahme neuer bzw. zur Aufnahme gebrauchter Elek- 
troden durchlaufen kann. Jedoch weist auch diese Vor- 
richtung die gleichen oben beschriebenen Nachteile auf, 
da dem Magazin immer neue Elektroden von Hand oder 
mit einem Manipulator zugefuhrt werden mussen. Eine 
automatische Herstellung der benotigten Elektroden ist 
bei dieser Vorrichtung nicht moglich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gat- 
tungsgemaBes Verfahren zur funkenerosiven Bearbei- 
tung so zu verbessern, daB der Fertigungsablauf verein- 
facht und kostengQnstiger gestaltet wird Eine weitere 
Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung einer 
Vorrichtung zur DurchfOhrung dieses Verfahrens. 

Diese Aufgaben werden durch die kennzeichnenden 
Merkmale der Anspruche 1, 2, 5 und 6 geldst Vorteilhaf- 
te Weiterbildungen des Verfahrens und der Vorrichtung 
zur DurchfOhrung dieses Verfahrens sind in den Unter- 
ansprOchen gekennzeichnet 

Der Kerngedanke der Erfindung besteht darin, die 
Erodiermaschine selbst zur Herstellung der Elektroden 
zu verwenden. Dazu wird der Erodierkopf aus der Ero- 
dierposition heraus in eine Bearbeitungsposition verfah- 
ren und der Rohling fOr die Elektrode oder auch die 
nachzubearbeitende Elektrode mittels der ohnehin vor- 
handenen Steuerung des Erodierkopf es relativ zu einem 
vorzugsweise station aren rotierenden Werkzeug zur 
spanabhebenden Bearbeitung, vorzugsweise einem 
Fras- oder Schleifwerkzeug, bewegt 

Dadurch werden ein zusatzlicher Manipulator und 
auch eine selbstandtge Maschine zur spanabhebenden 
Bearbeitung uberflOssig, wodurch sich eine erhebliche 
Kosteneinsparung ergibt Da die Elektrode nach der 
Herstellung aus dem Rohling im Erodierkopf unveran- 
dert eingespannt bleibt, werden Ungenauigkeiten durch 
einen zusatzlichen Umspann vorgang vermieden. 

Auch konnen die Bearbeitungswerkzeuge selbst, also 
vorzugsweise Fras werkzeug oder Schleifwerkzeug, au- 
tomatisch gewechselt werden, wozu auch der Erodier- 
kopf eingeseut werden kann. 
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Bei den heutzutage meist verwendeten Graphit-EIek- 
troden erfordert die Herstellung einer Elektrode aus 
einem Rohling nur sehr kurze Zeiten, so daB die Still- 
standszeit der Erodiermaschine wahrend der Elektro- 
5 denherstcllung kaum ins Gewicht fallt. 

Falls dennoch eine Vermeidung der Stillstandszeit er- 
forderlich ist, wird das Verfahren erfindungsgemaB so 
ausgestaltet, daB, wahrend ein Erodierkopf in an sich 
bekannter Weise eine Elektrode aus einem Magazin 
io entnimmt und in eine Erodierposition zur Bearbeitung 
des Werkstuckes verfahrt, gleichzeitig mit einer Ein- 
spannvorrichtung in der Art eines Erodierkopfes, die 
mit einer vorzugsweise stationaren Einrichtung zur 
spanabhebenden Bearbeitung zusammenwirkt, neue 
is Elektroden hergestellt und an das Magazin ubergeben 
werden. ErfindungsgemaB wird dabei ein Rohling oder 
eine nachzuarbeitende Elektrode mittels der Einspann- 
vorrichtung von oben entlang eines rotierenden Werk- 
zeuges, vorzugsweise Fraswerkzeuges oder Schleif- 
20 werkzeuges, bewegt. 

In vorteilhafter Weiterbildung des Verfahrens erfolgt 
die Bearbeitung der Elektrode auf EndmaB in zwei Ar- 
beitsgangen. Zunachst wird eine einfache Form mit 
leichtem ObermaB vorgearbeitet, sodann verfahrt der 
25 Erodierkopf bzw. die Einspannvorrichtung mit der vor- 
gearbeiteten Elektrode an einen MeBfuhler zur Aus- 
messung des Ist-MaBes. Die Abweichung des Ist-MaBes 
vom Soll-MaB wird bei einem zweiten Bearbeitungs- 
gang auf EndmaB bei der Steuerung des Erodierkopfes 
30 bzw. der Einspannvorrichtung berucksichtigt, wodurch 
die Elektrode mit besonders hoher Prazision gefertigt 
wird. In vorbestimmten Zeitabstanden bzw. nach Errei- 
chen einer bestimmten Erodiertiefe oder nach einer be- 
stimmten Anzahl von Erodiervorgangen kann der Ero- 
35 dierkopf wieder in eine MeBposition verfahren werden, 
urn die MaBhaltigkeit der Elektrode zu iiberprufen. Je 
nach Abweichungen der Ist-MaBe von den Soll-MaBen 
wird entweder die elektroerosive Bearbeitung fortge- 
setzt, die Elektrode nachgearbeitet oder eine neue Elek- 
40 trode hergestellt. Die gemessenen Soll-Ist-Abweichun- 
gen werden bei der anschlieflenden elektroerosiven Be- 
arbeitung als Korrektur berucksichtigt Auch diese Ver- 
fahrensweise fuhrt zu einer hoheren Genauigkeit bei 
der elektroerosiven Bearbeitung, insbesondere bei einer 
45 automatischen Fertigung. 

Eine Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
besteht aus einem Erodierkopf, der mindestens in Vor- 
schubrichtung zum Werkstuck hin und senkrecht dazu 
verfahrbar ist, sowie aus einer Einrichtung zur spanab- 
50 hebenden Bearbeitung, vorzugsweise einer Fras- oder 
Schleifetnrichtung, deren Werkzeug mit der Bearbei- 
tungsseite nach oben weist oder waagrecht angeordnet 
ist. Im einfachsten Fall ist als Werkzeug ein Stim- oder 
Walzenfraser vorgesehen. 
55 Die Bewegungen des Erodierkopfes in den verschie- 
denen Richtungen sind (iber eine vorzugsweise pro- 
grammgesteuerte elektronische Steuereinrichtung steu- 
erbar. Die Fuhrung des Erodierkopfes in Jf-Richtung ist 
so weit verlangert, daB der Erodierkopf von der Ero- 
60 dierposition bis zu der Bearbeitungsposition verfahrbar 
ist. in der die Bearbeitungseinrichtung angeordnet ist. 
Bei herkommlichen Fras- oder Schleifmaschinen wird 
normalerweise das WerkstOck mit dem Werkzeug von 
oben oder seitlich bearbeitet Die Verlegung des Werk- 
65 zeuges nach unten fOhrt dazu, daB die Elektrode nach 
der Herstellung oder auch Nachbearbeitung zur elek- 
troerosiven Bearbeitung des Werkstuckes nicht umge- 
spannt werden muB. 
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In alternativer Ausfuhrung kann zusatzlich zu dem nenfalls urn seine C-Achse gedreht werden. Falls erfor- 

Erodierkopf eine Einspannvorrichtung, die wie der Ero- derlich, kann die Fraseinrichtung 8 dabei zusatzlich urn 

dierkopf aufgebaut und gesteuert verfahrbar ist, vorge- beliebige Winkel verschwenkt werden. Nach der Vor- 

sehen sein. Diese Einspannvorrichtung wirkt in der be- frasung verfahrt der Erodierkopf zu der MeBeinnch- 

schriebenen Weise mit der Bearbeitungseinrichtung zu- 5 tung mit dem MeBfuhler 7, mittels dessen die Ist-MaBe 

sammen.Furden Erodierkopf und die Einspannvorrich- des vorgefrasten Rohlings ausgemessen werden. Die 

tung ist dabei eine gemeinsame Fuhrung in XRichtung Abweichungen der Ist-MaBe von den im Programm der 

vorgesehen. Zur Aufnahme und Entnahme von Rohlin- elektronischen Steuereinnchtung vorgegebenen Soll- 

gen und von Elektroden ist ein Magazin zwischen der Mafien werden gespeichert und beieinem zweiten Fras- 

Bearbeitungseinrichtung und der Erodierposition ange- io vorgang, in dem die Elektrode auf EndmaB gefrast wird, 

ordnet Bei dieser Vorrichtung entfallen die Stillstands- als Korrektur berOcksichtigt. Dadurch ergibt sich eine 

zeiten der Erbdiermaschine wahrend der Herstellung besonders hohe Prazision bei der Elektrodenherstel- 

bzw. Nacharbeitung von Elektroden. Dennoch ist kein lung. Die Ausmessung der vorgefrasten Elektrode ist 

Manipulator erforderlich, sondern nur eine Einspann- wegen der einfachen Form in einfacher Weise durch- 

vorrichtung in der Art eines Erodierkopfes, da die Elek- 15 fuhrbar; eine Messung komplizierter Formen nach Fer- 

trode nicht nach der Bearbeitung urn 180° gedreht wer- tigstellung der Elektrode ist nicht erforderlich. Nach 

den muB. Fertigstellung der Elektrode 2 verfahrt der Erodierkopf 

Die Erfindung ist anhand eines in den Zeichnungen 1 entlang der X-Achse in die Erodierposition 4, urn das 

dargestellten Ausfuhrungsbeispiels nachstehend aus- Werkstuck 3 im Erodierbad 14 zu bearbeiten: 

fiihrlich erlautert Es zeigt 20 Zur Vermeidung von Stillstandszeiten kann zusatzlich 

Fig. 1 eine schematische Teilansicht eines Bearbei- zu dem Erodierkopf 1 eine Einspannvorrichtung V vor- 

tungszentrums zur elektroerosiven Bearbeitung und gesehen sein, die wie der Erodierkopf 1 aufgebaut und 

Fig. 2 eine schematische Tejlaufsicht auf das Bearbei- entlang der X- % Y- und Z- Achse verfahrbar 1st und urn 

tungszentrumgemaBFig. 1. die C- Achse drehbar ausgebildet ist Die gestrichelte 

GemaB Fig. 1 und 2 ist ein Erodierkopf in drei Achsen 25 Einrichtung in Fig. 1 in der Bearbeitungsposition 5 stellt 

verfahrbar ausgebildet, namlich in Vorschubrichtung in diesem Fall nicht den hierhin verfahrenen Erodier- 

zum WerkstUck hin (Z-Achse) und in zwei Achsen senk- kopf dar, sondern die zusatzliche Einspannvorrichtung 

recht dazu, in einer X- Achse und einer Y- Achse. Zusatz- 1 Auch die Bewegungen dieser Einspannvorrichtung 1 ' 

lich ist der Erodierkopf urn seine eigene Achse drehbar sind mittels der elektronischen Steuereinnchtung des 

ausgebildet (C- Achse). 30 Erodierkopfes steuerbar. Fur die Einspannvorrichtung 

Der bei herkommlichen Erodiermaschinen begrenzte V und den Erodierkopf 1 ist eine gemeinsame Fuhrung 

Verfahrweg in X-Richtung ist so weit verlangert daB in X-Richtung in der Art vorgesehen, daB der Erodier- 

der Erodierkopf aus der Erodierposition 4 heraus seit- kopf 1 zwischen dem zu bearbeitenden Werkstuck 3 und 

lich in eine Bearbeitungsposition 5 verfahrbar ist In der dem Magazin 9 und die Einspannvorrichtung 1' zwi- 

Bearbeitungsposition 5 ist eine Fraseinrichtung 8 mit 35 schen der Fraseinrichtung 8 und dem Magazin 9 ver- 

einem senkrecht nach oben weisenden Spannfutter It, fahrbarsind. 

in das ein Fraswerkzeug 10, beispielsweise ein Stirnfra- Zur Herstellung einer Elektrode 2 verfahrt die Ein- 

ser, eingespannt ist, vorgesehen. Die Fraseinrichtung 8 spannvorrichtung I' zu dem Entnahmemagazin 9 und 

ist urn 90° kontinuierlich verschwenkbar ausgebildet. entnimmt daraus einen Rohling 12, der mit der Kupp- 

Alternativ hierzu kann auch ein zweiter Fraskopf mit 40 lung 6 angekuppelt wird. Die Einspannvorrichtung 1' 

horizontaler Drehachse vorgesehen sein. In der Ero- verfahrt nun in die Bearbeitungsposition 5, in der in der 

dierposition 4 ist eine absenkbare Wanne mit einem beschriebenen Weise eine Elektrode gefrast wird Nach 

Erodierbad 14 vorgesehen, innerhalb dessen das Werk- Beendigung des Frasvorgangs wird die Elektrode 2 in 

stuck 3 auf einer Aufspannplatte 13 aufgespannt ist dem Magazin 9 abgelegt, aus dem sie von dem Erodier- 

Zwischen der Fraseinrichtung 8 und dem Erodierbad 14 45 kopf 1 zur elektroerosiven Bearbeitung des Werkstucks 

ist ein Entnahmemagazin 9 zur Aufnahme von Elektro- entnommen werden kann. 

denrohltngen 12 angeordnet Die Elektrodenrohlinge 12 In vorgegebenen Zeitabstanden oder nach Erreicnen 

weisen eine koaxiale Kupplung 6 an ihrem oberen Ende einer vorgegebenen Erodiertiefe oder nach einer vorge- 

auf, mittels derer sie an den Erodierkopf 1 ankuppelbar gebenen Anzahl von Erodiervorgangen verfahrt der 

sind Am Entnahmemagazin 9 ist weiterhin eine automa- 50 Erodierkopf von der Erodierposition 4 zum MeBfuhler 

tische MeBeinrichtung vorgesehen, von der nur der 7, urn die Ist-MaBe der Elektrode auszumessen Liegen 

MeBfuhler 7 dargestellt ist, dessen Ausgangssignale der die Abweichungen der Ist-MaBe von den Soll-MaBen 

elektronischen Steuereinnchtung zur Verarbeitung zu- unterhalb eines vorbestimmten Wertes X 1, so wird die 

gefuhrt sind In der Erodierposition 4 ist eine aus einem Bearbeitung des WerkstQckes 3 fortgesetzt Uberschrei- 

Rohling 12 hergestellte Elektrode 2 gezeigt, die in den 55 ten diese Soil- Ist- Abweichungen jedoch den Wert X 1, 

Erodierkopf 1 eingespannt ist und mit ihrem unteren liegen abernoch unterhalb eines vorbestimmten Wertes 

Ende in das Erodierbad 14 eintaucht XX so verfahrt der Erodierkopf in die Frasposmon 5 in 

Zur Herstellung einer Elektrode 2 verfahrt der Ero- der die Elektrode 2 nachgefrast wird bzw. ubergibt die 

dierkopf zu dem Entnahmemagazin 9 und entnimmt Elektrode zur Nachfrasung an das Magazin 9. Die Soll- 

daraus einen Rohling 12, der mit der Kupplung 6 ange- eo Ist- Abweichungen der ElektrodenmaBe werden in bei- 

kuppelt wird. Der Erodierkopf 1 verfahrt nun in die den Fallen als Korrektur bei der elektroerosiven Bear- 

Bearbeitungsposition 5 zu der Fraseinrichtung 8. Nach beitung berOcksichtigt Liegen jedoch die Soll-lst-Ab- 

einem von der elektronischen Steuereinrichtung vorge- * weichungen der Elektrode auch oberhalb des Wertes 

gebenen Programm fahrt nun der Erodierkopf mit dem X2, so wird eine neue Elektrode hergestellt bzw. eine 

Rohling 12 an dem rotierenden Fraswerkzeug 10 ent- 6 5 neue Elektrode aus dem Magazin entnommen, bevor 
lang, urn zunachst eine einfache Elektrodenform mit die Bearbeitung des Werkstuckes 3 fortgesetzt wird. 

leichtem ObermaB zu frasen. Dabei kann der Erodier- Durch diese automatische Nachfrasung bzw. Neuher- 
kopf in X-, Y- und Z-Richtung verfahren und gegebe- stellung der Elektrode laBt sich bei einer automatischen 
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Fertigung uber lange Zeitraume hochstmbglichc Prazi- 
sion erreichen, ohne daB Bedienungspersonal eingreifen 
muB. 

Patentanspruche 5 

1. Verfahren zur elektroerosiven Bcarbeitung von 
metallischen Werkstucken, mit Hilfe von Werk- 
zeugelektroden, welche automatisch einem Ero- 
dierkopf aus einem Magazin zugefuhrt und nach 10 
Verbrauch ausgewechselt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Erodierkopf zur Herstel- 
lung der Elektrode einen Rohling aus einem Maga- 
zin entnimmt und mit diesem in eine Bearbeitungs- 
position verfahrt in welcher der Erodierkopf den ts 
Rohling zur Bearbeitung von oben entlang eines 
rotierenden spanabhebenden Werkzeuges, vor- 
zugsweise eines Fraswerkzeuges oder Schleifwerk- 
zeuges, bewegt, und/oder daB der Erodierkopf eine 
nachzuarbeitende Elektrode zur Bearbeitung von 20 
oben entlang eines rotierenden spanabhebenden 
Werkzeuges, vorzugsweise eines Fraswerkzeuges 
oder Schleifwerkzeuges, bewegt und daB nach der 
Herstellung oder Nacharbeitung der Elektrode der 
Erodierkopf in eine Erodierposition verfahrt, in der 25 
die elektroerosive Bearbeitung des Werkstucks in 
an sich bekannter Weise, jedoch ohne Umspannen 
der Elektrode durchgefuhrt wird. 

2. Verfahren zur elektroerosiven Bearbeitung von 
metallischen Werkstucken, bei dem mindestens ein 30 
Erodierkopf eine Elektrode aus einem Magazin 
entnimmt und von dort in eine Erodierposition ver- 
fahrt, in der die Bearbeitung des Werkstiickes 
durchgefQhrt wird, dadurch gekennzeichnet daB 
mindestens eine gesteuert verfahrbare Einspann- 35 
vorrichtung einen Rohling aus einem Magazin ent- 
nimmt und zur Herstellung der Elektrode in eine 
Bearbeitungsposition verfahrt, daB dort die Ein- 
spannvorrichtung den Rohling zur Bearbeitung 
von oben entlang eines rotierenden spanabheben- 40 
den Werkzeuges, vorzugsweise eines Fraswerkzeu- 
ges oder Schleifwerkzeuges, bewegt, und daB nach 
der Herstellung der Elektrode die Etnspannvor- 
richtung die Elektrode in dem Magazin ablegt, aus 
dem der Erodierkopf Elektroden zur elektroerosi- 45 
ven Bearbeitung entnimmt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Herstellung einer Elektrode 
der Rohling zunachst mit ObermaB vorgefrast 
wird, daB sodann die Abweichungen der Ist- Ma Be 50 

. von den Soll-MaBen der Elektrode ausgemessen 
werden, und daB diese Soll-Ist-Abweichungen in 
einer folgenden Nachbearbeitung der Elektrode als 
Korrektur beriicksichtigt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB bei der elektroerosiven Bear- 
beitung mindestens ein Erodierkopf in vorbe- 
stimmten Zeitabstanden oder nach Erreichen einer 
vorgegebenen Erodiertiefe oder nach einer vorge- 
gebenen Anzahl von Erodiervorgangen aus der 60 
Erodierposition herausfahrt, daB sodann die Ab- 
weichungen der Ist-MaBe von den Soll-MaBen der 
Elektrode ausgemessen werden, daB — sofem die- 
se Soll-Ist-Abweichungen unterhalb eines vorbe- 
stimmten Wertes Xt liegen — der Erodierkopf 65 
wieder in die Erodierposition verfahrt und die elek- 
troerosive Bearbeitung fortsetzt, wobei die Soll- 
Ist-Abweichungen als Korrektur beriicksichtigt 



werden, daB — sofern die Soll-lst-Abweichungen 
groBer als der vorbestimmte Wert XX sind, jedoch 
kleiner als ein vorbestimmter Wert X2 — der Ero- 
dierkopf in die Bearbeitungsposition verfahrt, in 
der die Elektrode nachgearbeitet wird, oder die 
Elektrode an das Magazin iibergibt aus der sie die 
Einspannvorrichtung zur Nachbearbeitung ent- 
nimmt, wobei die Abweichungen der neuen Ist-Ma- 
Be von den Soll-MaBen als Korrektur bei der elek- 
troerosiven Bearbeitung beriicksichtigt werden; 
daB - sofern die Soll-Ist-Abweichungen den vor- 
bestimmten Wert X2 uberschreiten — die ver- 
brauchte Elektrode aus dem Erodierkopf entnom- 
men wird und eine neue Elektrode zur elektroerosi- 
ven Bearbeitung entweder hergestellt oder aus 
dem Magazin entnommen wird. 
2. Vorrichtung zur elektroerosiven Bearbeitung 
von metallischen Werkstucken, insbesondere nach 
Anspruch 1, mit einem Erodierkopf zur Aufnahme 
einer Werkzeugelektrode, der auf mindestens zwei 
Fuhrungen, namlich einer Fuhrung in Vorschub- 
richtung zum Werkstuck hin fZ-Richtung) und ei- 
ner Fuhrung in einer Richtung senkrecht dazu 
fX-Richtung), verfahrbar ist mit einer elektroni- 
schen Steuereinrichtung zur Steuerung der Bewe- 
gung des Erodierkopfes, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Einrichtung zur spanabhebenden Bearbei- 
tung, vorzugsweise eine Fraseinrichtung oder 
Schleifeinrichtung (8) vorgesehen ist, deren Werk- 
zeug (10) mit der Bearbeitungsseite nach oben 
weist oder waagrecht angeordnet ist, und daB die 
Fuhrung des Erodierkopfes (1) in X-Richtung so 
weit verlangert ist, daB der Erodierkopf (1) zwi- 
schen dem zu bearbeitenden Werkstuck (3) und der 
Bearbeitungseinrichtung (8) verfahrbar ist 
6. Vorrichtung zur elektroerosiven Bearbeitung 
von metallischen Werkstucken, insbesondere nach 
Anspruch 2, mit mindestens einem Erodierkopf, der 
auf mindestens zwei Fuhrungen, namlich einer Fuh- 
rung in Vorschubrichtung zum Werkstuck hin 
fZ-Richtung) und einer Fuhrung senkrecht dazu 
j%Richtung), verfahrbar ist, mit mindestens einer 
elektronischen Steuereinrichtung zur Steuerung 
der Bewegung des Erodierkopfes, mit mindestens 
einer Einspannvorrichtung, die mit einer Einrich- 
tung zur spanabhebenden Bearbeitung, vorzugs- 
weise eine Fraseinrichtung oder Schleifeinrichtung 
zusammenwirkt, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Bearbeitungseinrichtung (8) mindestens ein ortsfe- 
stes Spannfutter (11) zur Aufnahme eines Werk- 
zeuges (10) aufweist, das mit seiner Bearbeitungs- 
seite nach oben weist oder waagrecht angeordnet 
ist daB die Einspannvorrichtung (!') in der Art des 
Erodierkopfes (1) ausgebildet ist und mit diesem 
auf einer gemeinsamen Fuhrung in X-Richtung 
verfahrbar ist, daB die Einspannvorrichtung (!') auf 
mindestens einer FUhrung in Z-Richtung verfahr- 
bar ist, daB die Bewegungen der Einspannvorrich- 
tung (!') mittels der elektronischen Steuereinrich- 
tung steuerbar sind, daB ein Magazin (9) zur Auf- 
nahme und zur Entnahme von Elektroden (2) und 
von Elektroden rohlingen (12) vorgesehen ist daB 
die gemeinsame Fuhrung von Erodierkopf (1) und 
Einspannvorrichtung (!') in X-Richtung so ausge- 
bildet ist daB der Erodierkopf (1) zwischen dem zu 
bearbeitenden Werkstuck (3) und dem Magazin (9) 
verfahrbar ist und daB die Einspannvorrichtung (1 ') 
zwischen der Bearbeitungseinrichtung (8) und dem 
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Magazin(9)verfahrbarist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bearbeitungseinnchtung 
(8) mindestens ein ortsfestes Spannf utter (11) zur 
Aufnahme des Bearbeitungswerkzeuges (10) auf- 5 
weist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Spannfutter (11) zwischen ciner 
Position mit vertikaler Drehachse und einer Posi- 
tion mil horizontaler Drehachse kontinuierlich ver- io 
schwenkbar ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine MeBeinrichtung 
mit einem MeBfuhler (7) zur Bestimmung der 1st- 
MaBe der Elektroden (2) vorgesehen ist- is 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein Ero- 
dierkopf (1) bzw. mindestens eine Einspannvornch- 
tung (!') eine Fuhrung in V-Richtung aufweist, die 
senkrecht zur Z-Richtung und senkrecht zur 20 
X-Richtung angeordnet ist, und daB der Erodier- 
kopf (1) bzw. die Einspannvorrichtung (!') urn die 
eigene Achse (C-Achse) gesteuertdrehbar ist 
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